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Tato bakalářská práce řeší problematiku označování paletovaného zboží před expedicí a to 
především pomocí automatických aplikátorů etiket. Řešení obsahuje jak zhodnocení 
současného stavu označování, tak rešerši používaných typů aplikátorů. Podstatou práce je také 
návrh nového konstrukčního řešení aplikátoru a kalkulace možné ceny. Přínosem práce je 
sumarizace aktuálního stavu označování paletovaného zboží. V této práci bylo také vytvořeno 
ideální řešení značení pro jednu možnou, zákazníkem zadanou, zakázku. 
ABSTRACT 
This bachelor thesis is focused on the issue of label application for palletized goods before 
expedition, specifically by using automatic label applicators. The solution contains the 
evaluation of current state of labeling and recherché including applicators that are being used. 
The overall outcome of the thesis is a proposal of a new mechanical construction solution as 
well as a calculation of its expected price. The result is a summary of a current state of 
labeling of palletized goods. There has also been an ideal solution of labeling offered for 
customer- specified orders. 
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Tématem bakalářské práce jsou automatické aplikátory etiket pro paletované zboží před 
expedicí. V dnešní době patří automatická aplikace etiket u zautomatizovaných provozů nebo 
provozů s velkým množství kusů mezi nedílné součásti výrobních a balících linek. Z důvodu 
neustálého zvyšování produkce a zvyšování efektivity je kladen tlak na zkrácení vedlejších 
časů a tím pádem na modernizaci těchto aplikátorů dle nejnovějších technických možností. 
Cílem bakalářské práce je dle zhodnocení současného stavu v oblasti označování palet 
a dle rešerše používaných typů aplikátoru navrhnout optimální koncepci mechanické části 
konstrukce aplikátoru etiket. Spolu s touto koncepcí budou součástí bakalářské práce také 
základní návrhové výpočty a návrh použití nové konstrukce v provozu. V neposlední řadě 
bude součástí práce také odhad nákladů na vývoj a výrobu prototypu, případně série o určitém 
počtu kusů. 
Mechanická část a volba jednotlivých částí aplikátoru se bude odvíjet od požadavku 
zákazníka firmy ATRIMA, spol. s r. o. v jejíž spolupráci bude bakalářská práce zpracována. 
Bakalářská práce je rozdělena na teoretickou a praktickou část. V teoretické části jsou 
zmíněny důvody využití aplikátorů etiket ve výrobních a spedičních linkách a rozděleny 
používané typy aplikátorů dle základních parametrů.  Praktická část bude poté obsahovat 
modely mechanické části aplikátoru, pevnostní výpočty a výpočet nákladů. 
Hlavním zdrojem informací pro vypracování teoretické části bakalářské práce byly 
webové stránky se specifikacemi aplikátorů etiket daných firem. Pro návrh konstrukce 
aplikátoru bylo nejvíce inspirace načerpáno z osobní návštěvy firmy BOTTLING PRINTING, 
s. r. o., sídlící v Mikulově, která aplikátory dodává na trh v ČR. Zde byla možnost fyzicky si 
jeden z typů aplikátorů prohlédnout. Dalším nezanedbatelným zdrojem byly prezentační videa 







Motivací k volbě dané problematiky, respektive tohoto tématu bakalářské práce, byla 
chuť řešit praktické téma ve spolupráci s některou ze společností působících v blízkosti mého 
bydliště. Díky již zvolenému oboru navazujícího magisterského studia jsem tedy zvolil 
společnost ATRIMA, spol. s. r. o. a společně s představiteli firmy jsme zvolili pro mě velice 
zajímavé téma, týkající se označování paletovaného zboží a návrh nového konstrukčního 




1 ZHODNOCENÍ SOUČASNÉHO STAVU V OBLASTI 
POUŽÍVÁNÍ OZNAČOVÁNÍ PALET V PRAXI  
1.1 Definice pojmů 
1.1.1 Co je to aplikátor etiket 
Aplikátory etiket jsou jednoduché stroje, které automaticky aplikují etikety na různé typy 
produktů. Nejčastěji se aplikátor etiket skládá ze tří částí – tiskového modulu, aplikátoru 
a odvíjecího zařízení. Automatické aplikátory etiket musí obsahovat řídící jednotku, která 
pomocí čidel, snímačů a pokynů obsluhy řídí chod aplikátoru. 
1.1.2 Definice označovaného produktu 
Označovaným produktem dle zadání zákazníka firmy ATRIMA, spol. s r. o. je paletované 
zboží ovinuté stahovací fólií. Ta brání posunutí a rozsypání zboží při manipulaci. Dále může 
zabránit ušpinění, nebo také navlhnutí produktu. Paletované zboží může být jakéhokoliv typu, 
musí však kopírovat strany palety a má tedy ve všech místech stejný rozměr. Jako paletu 
využíváme paletu normovanou – europaletu.  
Europaleta je velmi detailně normovaná paleta, vyrobená ze dřeva s rozměry viz 
obrázek 1.1. Sama paleta váží mezi 20 a 24 kg. Transport palety je nejčastěji proveden 
pomocí vysokozdvižného vozíku. Rozměry europalet jsou odvozeny od železničních vagónů 
a odpovídají železničním předpisům. Kvůli této skutečnosti rozměry nevyhovují rozměrům 
ISO-kontejnerů, a proto se z důvodu špatného využití drahého nákladního prostoru 
nevyužívají. [10] 
Obrázek 1.1: Rozměry europalety [10]. 
 
1.1.3 Definice používaných typů etiket 
Označování výrobků etiketami je nenahraditelným aspektem v procesu skladování a další 
manipulace s produkty. Na etikety lze tisknout různá proměnná data, zejména čárové kódy, 
loga, či texty. Etikety nám v dnešní době čárových kódů, čidel a senzorů dovolují přesně 
monitorovat polohu produktu a napomáhá také ke zpětné dohledatelnosti. Plnobarevné etikety 




Etikety jsou nejčastěji dodávány již nařezané na svitcích. Dodavatel také často nabízí 
etikety již předtištěné, kdy si zákazník na etiketu pouze dotiskne zbytek pomocí vlastní 
termotransferové tiskárny. Tento způsob řešení šetří finance i čas zákazníka.  
Obrázek 1.2:  Předřezané ruličky s etiketou [17]. 
 
Samotná etiketa je ve většině případů papírová, případně termopapírová. Na základě 
přání zákazníka či požadavku procesu je možné použít různé druhy fólií. Na etiketu je 
naneseno lepidlo a je přilepena na snímatelný papír.   
 
1.2 Způsoby označování palet 
Způsoby označování palet jsou závislé nejen na požadavcích zákazníků, ale mimo to také na 
historickém vývoji a možnostech, které nám dovolí technologie. Zvláště díky ní se nám za 
posledních několik desítek let podařilo aplikaci palet zcela zautomatizovat. Ne vždy je však 
nejvýhodnější použít nejmodernější způsoby značení a proto se neustále v praxi vyskytují 
všechny níže uvedené způsoby značení. 
 
Základní typy označování palet: 
Ruční popisování 
Ruční popisování je nejstarší a nejjednodušší způsob značení palet. Ke značení stačí pouze 
jednoduchý popisovač, jako lihový fix či křída. Nevýhodou je snadné porušení popisu a horší 
zpětná dohledatelnost. Ruční popisování slouží převážně k internímu značení palet. 
Ruční značení předtištěnou etiketou 
Jedná se o značení palet pomocí předem předtištěných etiket na tiskárně, které je možno 
později ručně doplnit o další informace. Informace můžeme tisknout přímo na etikety, 
či  na  běžný papír, který až poté lepidlem přichytíme na paletu. Tento způsob značení 




Značení pomocí ručního aplikátoru 
Při tomto značení využíváme předem předtištěné etikety namotané na špulce a zasazené do 
ručního aplikátoru. Ten je velmi rychlý, ale vyžaduje neustálou manuální obsluhu.  
Obrázek 1.3: Ruční aplikátor APN 10-30 společnosti EPRIN [18]. 
 
Značení pomocí automatického aplikátoru 
Značení pomocí automatického aplikátoru etiket je aktuálně jedna z nejefektivnějších 
možností značení. Značení je rychlé, přesné a je možno pružně měnit typ tištěné etikety 
v závislosti na změně zakázky. 
 
Značení pomocí robotu 
Ke značení produktu se využívá robotů z nabídky výrobců (ABB, Fanuc atd). Tyto roboty už 
obsahují všechny potřebné mechanismy a stačí je opatřit pouze nalepovací paletkou a robota 
naprogramovat. Značení pomocí robotů je univerzální způsob, který se dá postupem času 
přestavit na plně odlišný typ zakázky. Pořizovací cena robotu je ovšem značně vysoká. 
Čipování 
Při čipování se spolu s etiketou aplikuje pomocí RFID tiskárny čip, který můžeme v průběhu 
procesu monitorovat například pomocí expedičních bran. Tento způsob značení nám 
umožňuje hlavně urychlit proces expedice, kdy se vyhneme fyzického kontaktu obsluhy 
produktu a zaměstnance. Dále zvýšíme spolehlivost a eliminujeme možnost vzniku chyb. 
Aktuální data nám poté dovolí okamžitý výstup pro informační systém. [25] 
 
Obrázek 1.4: Aplikátor etiket Legi-Air 





1.3 Důvody využití aplikátorů etiket 
Aplikátory etiket mají mnoho nesporných výhod. Tyto výhody jim vynesly nedílné místo ve 
všech balících a spedičních linkách, které by se bez nich v dnešní době jistě obejít 
nedokázaly. Hlavní výhodou je zvýšení rychlosti a produkce linky. Aplikátor je také přesnější 
než případný zaměstnanec, který lepí etikety ručně a mimo jiné je minimalizována možnost 
vzniku chyby z důvodu lidského faktoru. 
Podniky k označování svých produktů vede především fakt, že poté mohou pomocí etiket 
produkty v průběhu procesu montáže sledovat. Značení také usnadňuje řízení skladu 
a  znemožňuje krádeže a padělání dílů. Značení také může případně využít zákazník. 
1.4 Odvětví a místa využití 
Z důvodu norem a předpisů, které přikazují, aby každý výrobek potravinářského průmyslu 
obsahoval etiketu se složením, se označování produktů v dnešní době využívá ve všech 
odvětvích. Ve zbylých odvětvích se tisknou například návody, či loga. 
1.4.1 Automobilové 
Moderní vozidla v dnešní době obsahují tisíce kusů, kde každý kus může obsahovat svůj 
specifický kód a automobilky proto dbají na spolehlivé a bezproblémové značení. Značení se 
využívá zejména z důvodu sledování kusů v průběhu montáže a řízení skladu. 
Protože je každý díl automobilu specifický, automobilový průmysl vyžaduje různé typy 
značení a to od standartních etiket, až po popis laserem. 
1.4.2 Chemické 
Produkty chemického průmyslu vyžadují spolehlivé značení z důvodu prevence rizik. 
Kódování produktů chemického průmyslu není časově ani finančně náročné. Musí se však 
dbát na odolnost proti znečištění danou chemickou látkou.  
1.4.3 Elektrotechnické 
V elektrotechnickém průmyslu je cílem označování především složek, plošných spojů a drátů. 
Tyto produkty jsou tištěny nejčastěji znaky a kódy velmi malých rozměrů, tudíž se vyžaduje 
vysoká kvalita tisku. [20] 
 




Farmaceutické odvětví využívá tisk především na jednotlivá balení léků a léčiv, ale také na 
krabice a kartony, ve kterých jsou léky dále distribuovány. Data jsou tisknuta především jako 
čárové kódy, šarže, či loga. 
1.4.5 Nápojové 
Aplikátory nápojového průmyslu musí být univerzální – musí umět tisknout a nalepovat 
etikety na různé tvary, materiály a povrchy. Tisknou se především šarže, data, nebo loga 
výrobků. Povrch se musí před tiskem vysušit. Vytištěná etiketa musí být odolná proti vlhkosti 
a chladu. 
1.4.6 Obalové 
Jedná se o označování jednotlivých obalů výrobků, krabic, nebo i celých palet. Ke značení 
se  často využívají aplikátory etiket, které šetří čas a peníze zákazníka. 
1.4.7 Potravinářské a mlékárenské 
Pro označení produktů potravinářského či mlékárenského odvětví využíváme inkoustové 
či termotransferové tiskárny a ty nám dovolují označovat jednotlivé výrobky, různé fólie, 
kartony či etikety. Z mlékárenského odvětví potom nejčastěji označujeme jogurty, mléka, 
sýry či másla. 
1.4.8 Stavební 
Stavební průmysl neboli průmysl zabývající se výrobou stavebních materiálů je prašný. 
Je teda vyžadován spolehlivý způsob označování, který vyhoví i těmto podmínkám.  
 
1.5 Historický vývoj  
Historický vývoj označování paletovaného zboží se postupem času odvíjel převážně ze dvou 
faktorů, které jsou navzájem velmi úzce spjaty. 
Prvním faktorem jsou požadavky zákazníka. Postupem času se zvyšovala produkce 
a s ní požadavek zákazníka na rychlé a efektivní označování svých produktů. Dodavatelé 
a firmy zabývající se značením produktů hledali adekvátní způsob, jak požadavkům 
zákazníka vyhovět a proto se postupným vývojem (viz kap 1.2. Způsoby označování palet) 
uchytily automatické aplikátory etiket jako adekvátní řešení problematiky.  
Druhým faktorem vývoje označování byly technické možnosti. Je samozřejmostí, 
že nebylo možné využít automatické aplikátory etiket od samotného počátku značení 
výrobků. Možnost požití aplikátoru etiket přišla až na konci 20. století, kdy se začaly masově 
využívat senzory a na trhu se objevily kompatibilní tiskárny pro tyto aplikátory.  
 
1.6 Výrobci 
Na světovém trhu označování palet se momentálně vyskytují desítky až stovky výrobců 
automatických aplikátorů etiket. Tito výrobci však nevyrábí pouze aplikátory, ale ve většině 
případů se mimo to zabývají i dalšími způsoby značení produktů a zbožím pro označování 
nezbytné. Kvůli požadavkům zákazníků firmy velmi často nabízí také montáž, seřízení 








Společnost Bluhm-systeme sídlící v Německu se na trhu průmyslového značení a kódování 
pohybuje od roku 1968. Kromě výroby samotných aplikátorů etiket patří do portfolia 
společnosti také výroba etiket. Společnost se také zabývá vývojem RFID technologie 
(radiofrekvenční systém identifikace), který je mnohými považován za přímého nástupce 
čárových kódů a který pomáhá k rychlému a přesnému zpracování informací pomocí 







Jedná se o finskou společnost, která se kódováním a označováním produktů zabývá již od 
roku 1965. Společnost nabízí zákazníkům plný servis a to od návrhů řešení aplikace, přes 
servis až po dodání základního spotřebního zboží. Pýchou společnosti je aplikátor VENTUS 









Česká společnost EPRIN, spol. s r. o. v Brně si na poli automatické identifikace produktů 
buduje svoji pozici od roku 1992. Tehdy se však zabývala spíše obaly a možnostmi 
označování zboží. Přechod do oblasti automatického značení se odvíjel od požadavků 
zákazníka a byl tak postupný a plynulý. Společnost EPRIN, je zejména kvůli velmi dobrým 
vztahům s předními světovými dodavateli, vnímána jako velmi silný a spolehlivý partner. 
Cílem společnosti je také zlepšit environmentální profil a tím snížit dopad na životní 
prostředí. [8] 
Obrázek 1.6: Logo společnosti BLUHM systeme [6]. 
Obrázek 1.7: Logo společnosti KLINGER Meckelborg [7]. 
Obrázek 1.8: Logo společnosti EPRIN [8]. 
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Jedná se o společnost sídlící v České republice, která se na trhu pohybuje od roku 2002.   
Společnost Leonardo se zabývá dodáváním veškerého značení včetně automatického.  
Společnost nabízí řešení na velmi širokou škálu materiálů a povrchů.  Společnost dále nabízí 
veškeré komponenty včetně prvků průmyslové automatizace.  Svou pečlivostí se společnost 
Leonardo stala dodavatelem pro mnoho podniků, které kladou důraz na velmi vysokou kvalitu 
a vyžadují další přísné požadavky. [5] 
 




2 ROZDĚLENÍ POUŽÍVANÝCH TYPŮ APLIKÁTORŮ 
2.1 Dle způsobu tisku 
Způsob tisku je jedním ze stěžejních rozdělení aplikátorů. Rozděluje nám aplikátory 
na aplikátory s externím a se zabudovaným tiskovým modulem. Volba závisí na požadavcích 
zákazníka, především poté na četnosti střídaní zakázek tudíž změně typu etikety. 
2.1.1 S externím tiskovým modulem 
Aplikátory etiket bez zabudovaného tiskového modulu jsou aplikátory takové, kde se etiketa 
připraví externě a poté se do aplikátoru pouze vloží již namotaná na svitku. Etikety jsou poté 
do provozů objednány z firem, které tyto etikety dodávají, nebo jsou tištěny a navíjeny přímo 
na tiskárnách v provozu dané firmy.  
Využití tohoto způsobu vede k ušetření financí jak na stroji, tak na tisku a materiálu. 
Na druhou stranu ztrácí aplikátor možnost pružně reagovat na změnu produktu a z toho 
vyplývající změnu etikety. 
Aplikátory etiket bez tiskového modulu se nejčastěji využívají ve výrobách, kde nedochází 
k časté změně typu etiket. 
2.1.2 Se zabudovaným tiskovým modulem 
Aplikátory se zabudovaným tiskovým modulem jsou aplikátory takové, kde je v aplikátoru 
přímo zabudovaná tiskárna. Tato tiskárna je propojena se senzory aplikátoru a pomocí signálů 
a řídící jednotky si sama řídí posun etikety a tisk. Dle signálu senzorů či vyslaného obsluhou 
je aplikátor schopen měnit typ tištěné etikety a reagovat tak na změnu zakázky. 
U aplikátorů etiket se zabudovaným tiskovým modulem se používají tyto typy tisku: 
Ink jet tisk 
 Tisk pomocí inkoustu, kde se inkoust v podobě miniaturních kapek vrhá vysokou 
rychlostí na etikety. 
 Výhody: Nízká pořizovací cena 
 Nevýhody: Drahý inkoust  
Laserový tisk [27] 
 Tisk pomocí toneru (suchého jemného prášku), který se pomocí válce nanese na 
etiketu. Toner přilne na povrch válce pouze v místech, kde je válec ozářen laserem. 
Následně je toner vlivem vysoké teploty a tlaku na etiketě roztaven a zapečen do 
papíru.   
 Výhody: Nízká cena tisku, rychlý provoz 
 Nevýhody: Vyšší pořizovací cena 
Termo tisk 
 Tisk teplem na tepelně citlivý materiál, který vytváří obraz přímo do materiálu, 
který zčerná. 
 Výhody: Vysoká trvanlivost tiskáren 




Termotransferový tisk [28] 
 Tištěný vzor je na etiketu přenesen pomocí fólie za působení tepla a tlaku. Jedná se 
o nejčastěji používaný způsob tisku v oblasti označování výrobků etiketou. 
 Výhody: Vysoká trvanlivost, tisk na různorodé materiály 
 Nevýhody: Vyšší pořizovací cena 
Obrázek 2.1: Termotransférová tiskárna Zebra ZT230 [21]. 
 
2.2 Dle způsobu obsluhy 
Volby způsobu obsluhy je důležitým faktorem při volbě koncepce aplikátoru etiket. V praxi 
je cílem zvolit, zda je pro provoz výhodnější pořídit automatický aplikátor, kde je vyžadována 
pouze minimální spoluúčast člověka (například vkládání prázdných etiket), nebo zda 
je výhodnější využít manuálních aplikátorů, kde je vstupní investice výrazně menší. V tomto 
případě nás však další výdaje čekají v průběhu provozu a to v podobě mzdy pro obsluhu. 
2.2.1 Automatické 
Automatické aplikátory jsou takové, do kterých vstupuje lidský faktor pouze minimální 
formou a to převážně během údržby, či výměny používaného média. Automatické aplikátory 
se vyjímají vysokou rychlostí a přesností. Z procesu je také vyloučen lidský faktor, a proto se 
můžeme vyvarovat chyb, jako třeba aplikaci špatného typu etikety.  
Cena automatického aplikátoru etiket je výrazně vyšší než u aplikátoru manuálního. 
Tento aplikátor je však schopen pracovat nepřetržitě a bez přestávek. S přihlédnutím 
na celkový proces balení a označování musíme zvážit, zda se investice vyplatí, nebo zda 
je výhodnější využít způsobu manuálního. 
2.2.2 Manuální 
Manuální aplikátory jsou takové, které pro svůj provoz vyžadují obsluhu. Manuální aplikátory 
jsou dnes nezbytnou součástí každé balící linky, kde již není označování plně 
automatizováno. Jedná se o různé druhy aplikačních kleští, či ručních aplikátorů. 
Manuální aplikátory nebývají vybaveny tiskárnou. Z toho vyplývá, že aplikátor 
manuální není oproti aplikátoru automatickému schopen svižně měnit druh tištěné etikety. 
U manuální aplikace hrozí také chyba vnesena lidský faktorem obsluhy.  
Výhodou manuálních aplikátorů je nižší cena počáteční investice, která je však následně 
nahrazena výdaji na mzdu pro obsluhu. 
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2.3 Dle pohonu aplikátoru 
Aplikátory etiket, u kterých je etiketa aplikována pomocí výsuvného ramene a paletky 
vyžaduje volbu co nejvhodnějšího způsobu pohonu pro zadanou zakázku. V praxi se využívají 
všechny tři nejčastější druhy pohonů a to hydraulické, pneumatické a elektrické. 
Pohon aplikátoru etiket závisí na odvětví, v kterém aplikátor budeme provozovat a na 
požadavcích aplikace, jako jsou rychlost, nebo přesnost. Různé druhy provozů, mají své 
požadavky na hlučnost, či čistotu a volba pohonu aplikátoru musí těmto požadavkům 
vyhovovat.  
2.3.1 Hydraulický pohon 
Hydraulický pohon je založený na působení tlakové energie a na principu nestlačitelnosti 
kapaliny. Lineární posuv ramene aplikátoru je proveden pomocí hydraulického válce. 
Ten je ukotven na konstrukci stroje a hadicemi propojen s přívodem kapaliny. Jako 
pohonným médiem se nejčastěji využívá hydraulický olej, jehož parametry jsou nízká 
stlačitelnost, či nízká tepelná roztažnost. 
Hydraulický pohon patří v poměru velikosti a výkonu k nejvýkonnějším 
a nejpřesnějším. Mezi nesporné výhody také patří jednoduchost mechanismu. Nevýhodou 
pohonu je však drahá údržba a hrozící únik kapalin při poruše, které vylučují použití pohonu 
pro aplikátory pro potravinářský či farmaceutický průmysl z důvodu možného znečištění. 
2.3.2 Pneumatický pohon 
Pneumatické pohony využívají k přenesení nebo zvětšení síly tlak plynu, obvykle okolního 
vzduchu. Pneumatické zařízení často využívají přetlaku, podtlaku případně proudění plynů. 
Posuv ramene je stejně jako u hydraulického pohonu proveden pomocí pístu. Předností 
pneumatických pístů je nejen jejich velký zdvih, ale i rychlost pohybujících se částí.   
Pneumatické pohony se vyznačují vysokou spolehlivostí a čistotou provozu. Nesmí 
být opomenuta výhoda poměrně krátkých přestavitelných dob. To vše nám tento pohon nabízí 
za relativně nízkou pořizovací cenu. Nevýhodou je značné tření při pohybu, zhoršená přesnost 
nastavení polohy nebo také možné netěsnosti.  Díky těmto vlastnostem je pneumatický pohon 
možno, pokud nám to požadavky aplikace dovolí, využít ve všech typech provozů, pro práci 
v tzv. obyčejném prostředí.  
  
Obrázek 2.2: Kruhový pneumatický válec FESTO [22]. 
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2.3.3 Elektrický pohon 
Elektrický pohon je strojní mechanismus, který s využitím technických prostředků zajišťuje 
pohon pohybující se části stroje nebo zařízení pomocí elektrické energie. Základní část 
elektrického pohonu tvoří zpravidla elektromotor. Elektrický pohon vyžaduje napájení 
a to z elektrorozvodné sítě (AC) či například z baterie (DC). Součástí pohonu bývá také celá 
řada dalších elektrických zařízení například vypínače proudu či jističe.  
Elektrické pohony můžeme dle různých kritérií rozdělit takto: 
Podle druhu přenosu mechanické energie na pracovní mechanismus: 
 • točivý, netočivý pohon (např. lineární, krokový, rázový apod.) 
Podle stupně řiditelnosti  
• jedno-rychlostní pohon  
• pohon s nastavitelnou rychlostí (plynule, skokově)  
Podle druhu řízení  
• ovládaný pohon  
• regulovaný pohon (regulátor se zpětnou vazbou)  
Podle druhu použitého elektromotoru  
• stejnosměrný pohon  
• střídavý pohon  
• pohon s krokovým motorem  
Podle způsobu přenosu mechanické energie:  
• s převodovkou, bez převodovky, bez spojky, se spojkou 
 
Elektrický pohon je proveditelný pro jakýkoliv výkon a je možné ho přizpůsobit 
podmínkám, ve kterých pracuje. Má dlouhou životnost a vyznačuje se malými emisemi 
zplodin, hluku nebo také vibrací. Nespornou nevýhodou elektrického pohonu je závislost na 
dodávkách elektrické energie a také špatný poměr mezi hmotností a výkonem. 
Tyto skutečnosti posouvají v četnosti použití elektrické pohony aplikátorů až na druhé místo 
za aplikátory pneumatické. 
 
2.4 Dle režimu provozu 
Režim provozu, neboli postup nanášení etikety na zboží, nám pomáhá zvolit ideální řešení pro 
námi zvolený druh produktu. Způsob aplikace etikety je volen tak, aby došlo k co nejlepší 
přilnavosti, aby etiketa na daný povrch co nejlépe přilehla, nebo aby byla etiketa nalepena 
přesně. Druh aplikace závisí na mnoha faktorech. Nejpodstatnější z nich je, zda se paleta při 
aplikaci pohybuje a na jaký povrch etiketu aplikujeme. Dlouholetým zkoumáním a vývojem 
se do praxe uchytily čtyři základní způsoby aplikace. 
2.4.1 Tamp 
Způsob Tamp je v dnešní době nejpoužívanější postup aplikace. Jedná se o kontaktní způsob, 
kdy paletka s etiketou dorazí přímo na označované zboží. V tu chvíli se nárazem přepne 
kontaktní, odporové dvoustavové čidlo. Signál přeruší přívod vakua a řídicí systém také vydá 
pístu povel k zatažení.  
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Výhodou postupu Tamp je využití síly pístu aplikátoru. Nevýhodou je nebezpečí 
poruchy čidel a následné porušení produktu, v nejhorším případě zranění obsluhy. Dále může 
být problém s aplikací na nerovné povrchy, případně povrchy s horší přilnavostí. To se řeší 
přidáním zažehlovací lišty, která etiketu při pohybu palety uhladí a zažehlí. 
U metody Tamp je důležité zvolit vyhovující formu paletky tak, aby etiketa přilehla 
co největší plochou. Nejčastěji se proto volí lehce deformovatelné materiály, které po 
přitlačení kopírují povrch produktu. [4] 
2.4.2 Tamp-blow 
Postup aplikace Tamp-blow spočívá v nastřelení etikety z malé vzdálenosti (řádově jednotky 
milimetrů) na plochu produktu. Přivedení stlačeného vzduchu musí být velmi rychlé, proto se 
vzduch bere ze zásobníku stlačeného vzduchu (vzduchojem). Potřebnou vzdálenost pro najetí 
paletky odečte optický snímač vzdálenosti. 
Nevýhodou způsobu Tamp-blow je nutnost využití stlačeného vzduchu. Výhodou je 
lepší přilnavost na nerovné povrchy. 
Jako materiál paletky se nejčastěji volí plast či teflon. Tyto materiály jsou odolné proti 
zanesení trysek inkoustem a ucpání. Mimo výše zmíněných materiálů je možno také využít 
například tvrzené sklo. [4] 
2.4.3 Wipe-on 
Metoda Wipe-on je metoda používaná u menších produktů, případně u produktů s přesnou 
dráhou pohybu. Etiketa se při výjezdu z tiskárny zachytí lepící stranou za plochu produktu 
a rychlostí posuvu se aplikuje. Následně je již pouze zažehlující hranou zažehlena. 
Nevýhodou je nebezpečí vzniku nepřesné dráhy pohybujícího se produktu a z toho 
plynoucí možnost nekvalitně nalepené etikety, případně vzniku mechanické závady stroje. 










Jedná se o způsob nastřelování tikety pomocí vzduchu z větších vzdáleností (řádově desítky 
milimetrů). Využívá se u případů, kde nelze počítat se stálou vzdáleností produktu, nebo nám 
okolnosti nedovolují k přímému nájezdu. Metoda vyžaduje větší zásobu stlačeného vzduchu. 
Nevýhodou aplikace způsobem Blow-box je menší přesnost a vyšší spotřeba vzduchu. 
[4] 
 
2.5 Dle místa 
Volba místa pro aplikaci etikety je důležitá z důvodu následné manipulace se zbožím. Místo 
volíme tak, aby po uložení produktu byla etiketa čitelná a bylo možno zjistit specifikace 
produktu.  
Aplikátor etiket nám dovoluje etiketu nalepit na boční, přední, nebo horní stranu 
palety. V případě nutnosti lze obě varianty kombinovat a aplikovat na obě strany současně 
(přes roh). Aplikace na horní stranu se nepoužívá hlavně z důvodu ukládání palet na sebe. 
2.5.1 Boční strana palety 
Aplikace etikety na boční stranu palety, neboli také na stranu rovnoběžnou se směrem pohybu 
palety je nejčastější způsob označování. Využívá se v případě, kdy jsou palety poskládány ve 
skladu za sebe. Hlavním důvodem je zejména jednodušší konstrukce aplikátoru, kde stačí 
zajistit posuvy paletky aplikátoru v pouze v jedné ose. Tento posuv se zajišťuje pístem, který 
je možno případně doplnit o lineární vedení. 
2.5.2 Přední strana palety 
Aplikaci etiket na přední (případně zadní) stranu palety volíme v případě, kdy jsou palety 
uloženy vedle sebe. Tím pádem přední strana je strana přístupná a je tak možno etiketu číst.  
Najetí paletky aplikátoru k přední straně palety může být provedeno pomocí natočení 
paletky aplikátoru kolmo ke směru pohybu a následným vysunutím pomocí pístu do prostoru 
aplikace. Druhý, již poněkud složitější způsob je vyklopení celého ramena aplikátoru. 
Tato varianta je náročnější konstrukčně, i z pohledu využité plochy. 
Další možností aplikace etikety na přední stranu palety je otočení samotné palety na 
dopravníku. Dopravník ovšem není přímo součástí aplikátoru. 
2.5.3 Přes roh 
Aplikace „přes roh“ je kombinací aplikace na boční a přední stranu palety. Varianta 
„přes roh“ je v provozu velmi často využívána. 
Při aplikaci etikety na obě strany palety je třeba kombinace dvou předchozích 
způsobů. Při této aplikaci využíváme dvou hlavních způsobů. 
S otočnou paletkou 
Aplikátor nejdříve aplikuje etiketu na boční stranu, kdy na ni paletka pomocí 
lineárního vedení a pístu najede. Poté se píst zasune a vrátí se pro etiketu, 
čímž umožní posuv palety po dopravníku. Jakmile paleta popojede, píst se opět 
vysune, paletka se pomocí mechanismu spojující vedení a paletku otočí a etiketu 
naaplikuje na zadní stranu.  
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S otočným ramenem 
U způsobu s otočným ramenem je paletka stále ve stejné poloze a nemusí se tudíž 
otáčet. Aplikátor pomocí lineárního vedení aplikuje etiketu na boční stranu. 
Poté píst zajede zpátky pro natisknutou etiketu a umožní tak posuv palety 
po dopravníku. Celé rameno se následně vyklopí a etiketa se aplikuje na zadní 
stranu palety. Dá se také využít lineárního posunu, tudíž není nutno dbát na tolik 
přesný posuv palety mezi aplikací na boční a zadní stranu. 
 
2.6 Dle rychlosti palety při aplikaci 
Při jaké rychlosti bude na zboží aplikována etiketa, závisí na požadované produktivitě balící 
linky. Vzhledem k tomu, že proces aplikace etikety nemusí být časově náročný, volíme 
koncepci aplikátoru tak, aby výsledný stroj nesnižoval produktivitu celku. Dle požadovaných 
časů poté můžeme zvolit, zda se paleta při aplikaci bude pohybovat stále stejnou rychlostí, 
zpomalí, nebo se na určitý čas úplně zastaví. 
2.6.1 V pohybu 
Pokud proces vyžaduje žádnou, nebo pouze velmi malou časovou prodlevu, je nutno paletu 
nezastavovat, případně snížit rychlost na nejvyšší možnou rychlost aniž by byl překročen čas 
povolené prodlevy. V případě, kdy se paleta pohybuje, můžeme etiketu aplikovat pouze 
na boční stranu palety. Aplikace na přední, případně zadní stranu palety není možná. 
Se zvyšující se rychlostí palety také klesá přesnost aplikace. Při aplikaci na pohybující 
se paletu využíváme režimy provozu Tamp-blow, Wipe-on, případně Blow box. 
2.6.2 V klidu 
Pokud nám proces aplikace umožní delší časovou prodlevu, můžeme paletu na dopravníku 
pro aplikaci pozastavit. Zastavení musíme využít v případě, že chceme aplikovat etiketu 
na dvě strany palety (takzvaně „přes roh“). Zastavením zvýšíme přesnost aplikace. 
Při aplikaci na stojící paletu využíváme režimy provozu Tamp, Tamp-blow, Wipe-on, 




3 ZÁKLADNÍ NÁVRHOVÉ VÝPOČTY 
3.1 Výpočet pneumatického pohonu 
Volba lineárního pneumotoru (v textu též i jako pneumatického válce) je spolu s tiskárnou 
nejdůležitější aspekt, ovlivňující produktivitu navrhovaného aplikátoru. Mezi základní 
výpočty válce patří výpočet průměru pístu, resp. plochy pístu (pístnice), který je třeba 
k přenesení dostatečně velké síly. Avšak vzhledem ke zvolené metodě aplikace etikety Tamp-
blow a skutečnosti, že pístnice válce pohybuje pouze se zanedbatelnou zátěží, volíme průměr 
válce pouze dle požadovaného zdvihu a rychlosti. 
3.1.1 Hodnota zdvihu válce 
Hodnota zdvihu válce se odvíjí od požadavků zákazníka a to především od požadavku 
vzdálenosti aplikátoru od dopravního pásu, po kterém se produkt pohybuje. Snahou je poté 
zvolit konstrukci aplikátoru tak, aby zdvih válce mohl být co nejmenší a dalo se tak využít 
nejekonomičtějšího válce. 
Požadavkem zákazníka společnosti ATRIMA, spol. s r. o. je minimální vzdálenost 
aplikátoru od zboží v hodnotě 0,15 m. Dále musíme do požadovaného zdvihu také započítat 
kostru aplikátoru, která bude s hliníkových profilů 30x30 mm a prostor mezi kostrou a 
výjezdem etikety z tiskárny, v kterém bude umístěna přifukovací trubička. 
 
    =    ž      á    á            á           ží [ ] 
   = šíř               á     [ ] 
    =                  á               [m] 
   =       á   ž      á  é        ℎ  [ ] 
 
    = 0,15   
   = 0,03  
    = 0,05  
                                    =     +    +     = 0,15  + 0,03  + 0,05                    (rovnice 3.1) 
   =0,23m 
 
Na základě celkové požadované délky vypočtené dle rovnice 3.1 a tabulky vyráběných 
válců dle norem volím válec o zdvihu 0,25m. 
3.1.2 Rychlost pohybu válce 
Rychlost pohybu válce (vysouvající se pístnice) se odvíjí od průměru válce a tlaku 
přiváděného vzduchu. Vliv na rychlost pístnice má také délka hadic. Aplikátor je navrhován 
s běžným provozním tlakem 6 bar.  
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Pomocí programu ProPneu volně přístupnému na stránkách společnosti Festo, s. r. o. 
byl pro odpovídající čas pět sekund stanovený námi a tlak navrhnut válec o průměru 0,025 m, 
který také vyhovuje do sestavy celé konstrukce a to zejména tak, že se dá kombinovat 
s lineárním vedením o zdvihu 0,25 m.  
Výsledný čas vysunutí pístu je 1,841s a zasunutí pístu 1,703s a celý cyklus tak 
vyhovuje požadovanému času 5s. Rychlost pístu můžeme dále přesně regulovat 
na požadovanou hodnotu škrtícími ventily na vstupu a výstupu válce. 
Celková spotřeba vzduchu na vysunutí válce je 1,017 litrů a celková spotřeba vzduchu pro 
celý cyklus je 1,605 litrů.  
Program ProPneu nasimuloval také hodnoty rychlostí, zrychlení a tlaků v průběhu 
celého cyklu. Tyto hodnoty vynesl do šesti diagramů, kde tři jsou vztaženy pro vysouvání a tři 















Vysouvání pístu Zasouvání pístu 
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3.2    Výpočet času jednoho cyklu 
Výpočet času jednoho cyklu slouží k výběru jednotlivých komponent sestavy tak, 
aby se vyhovělo požadavkům zákazníka a stroj byl co nejvíce časově hospodárný. Zákazník 
společnosti ATRIMA spol. s r.o. požaduje aplikaci etikety maximálně za dobu 40 sekund 
i s nájezdem a výjezdem palety po dopravníkovém pásu. 
Komponenty aplikátoru, které mají vliv na čas cyklu, jsou dvě. Jedná se o tiskárnu, 
která pro tisk dané kvality garantované výrobcem vyžaduje určitou definovanou rychlost 
a o rameno aplikátoru, kde rychlost závisí na průměru válce a tlaku přiváděného vzduchu. 
Další komponenty jako labyrint odvíjení cívky jsou závislé na výše zmíněných komponentech 
a rychlost aplikátoru neovlivňují. Do celkového času je však nutno započítat krátké prodlevy 
mezi úkony a čas potřebný pro přifouknutí etikety na produkt. 
Tiskárna Sato S86-ex, vybraná pro aplikátor má pro tiskové rozlišení 203 dpi (dots per 
inch, česky bodů na palec), což je asi 80bodů na centimetr rychlost tisku 0,35 m/s. 
Pneuválec použitý pro rameno aplikátoru o průměru 25 mm připojený na přívod 
vzduchu s běžným provozním tlakem 6 barů vykoná dle simulačního programu ProPneu 
vysunutí a zasunutí pístnice za 3,5 sekundy. 
    =  é            [m] 
   =    ℎ           [m/s] 
      =       ý č         [s]  
    = č            í        [s] 
    = č            í        [s] 
   = č    á             [s] 
   = č    ý             [s] 
     = č                     [s] 
 
    = 0,21   
   = 0,35  /  






= 0,6                                     (rovnice 3.2) 
    = 1,841   
    = 1,703   
   = 5   
   = 5   
     = 1,5   
   = 3   
      =    +    +     +      +     +    +    
                                 = 5 + 0,6 + 1,841 + 1,5 + 1,703 + 5 + 3 = 18,644          (rovnice 3.3) 
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Výsledný celkový čas vypočítaný dle rovnice 3.3 je tedy poloviční než čas požadovaný 
zákazníkem. Z ekonomického hlediska již však není změna komponent nijak finančně 




4 NÁVRH KONCEPCE MECHANICKÉ ČÁSTI 
Návrh koncepce mechanické části vychází z požadavků zákazníka společnosti ATRIMA, 
spol. s r.o. Cílem této práce je navrhnout nejvhodnější řešení pro danou zakázku.  
Zákazník působí v potravinářském průmyslu a je nutno proto dbát na vysokou čistotu 
provozu, které se projeví zejména v konstrukci kostry aplikátoru, která bude složena 
s hliníkových profilů a také s ohledem na druh pohonu, kde z hlediska potravinářské výroby 
je z provozu vyloučen pohon hydraulický.  
Zákazník dále specifikuje také čas pro aplikaci 40 sekund včetně nájezdu a výjezdu 
palety při rychlosti dopravníku 0,2 m/s a vzdálenost aplikátoru od označovaného produktu 
0,15 m. S těmito skutečnostmi se již bylo možno dříve setkat v předchozí kapitole 3. Základní 
návrhové výpočty.  
 
4.1 Tisková část 
Tiskovou částí označujeme část, která má za účel potisk samotné etikety. V tomto případě 
se jedná o etiketu papírovou, velikosti A5, která má dle ISO standartu velikost 148x210 mm. 
Etiketa bude obsahovat čárový kód a také informace běžně čitelné (název produktu, 
trvanlivost, logo, atd.). 
4.1.1 Tiskový modul 
Jako tiskový modul byla zvolena termotransferová tiskárna, zvláště z důvodu široké nabídky 
kompatibilních a snadno zabudovatelných tiskáren do konstrukce aplikátorů.  
Na volbu tiskárny, mají kromě metody tisku vliv další tři hlavní faktory, a to rychlost 
tisku, možná potištěná šíře a rozlišení tisku. Dnešní tiskárny nabízí velmi mnoho kombinací 
vlastností a je tedy nutno vybrat ideální kombinaci pro daný typ zakázky.  
 
Pro stávající zakázku byly do užšího výběru zvoleny tyto tři modely tiskáren: 
Zebra ZE500-6 
Tiskárna ZE500-6 je produktem osvědčené firmy Zebra. Výhodou tiskárny je odnímatelný 
displej pro snazší integraci a zvýšená odolnost proti prachu a vodě. Možné jsou také dvě 
tiskové hlavy, tedy dvě rozlišení tisku. 
CAB Hermes+ 6 
Nespornou výhodou tiskárny Hermes je velké množství volitelného příslušenství 
a doplňujících komponent. Možné jsou také dvě tiskové hlavy, tedy dvě rozlišení tisku. 
Sato s86-ex 
Tiskárna Sato s86-ex je velmi rychlá tiskárna americké společnosti. Tiskárna se pyšní velmi 
snadnou údržbou a mnoha rozhraními. Tiskárna je také dodávána společností EPRIN, s kterou 
firma ATRIMA spolupracuje. 
Přehledné porovnání výše zvolených tiskáren dle rozlišení tisku a rychlosti tisku je možno 




Tabulka 4.1: Porovnání tiskáren dle rozlišení a rychlosti tisku [2], [15], [16] 
Zebra ZE500-6 CAB Hermes+ 6 Sato S86-ex 
rozlišení  
[DPI] 
300 203 300 203 305 203 
tisková rychlost 
[mm/s] 
203 305 200 200 305 355 
 
Po konzultaci s vedením společnosti ATRIMA, které společně s autorem této práce 











4.2 Vodící část 
Vodící část zahrnuje veškerý pohyb etikety v prostoru aplikátoru. Vodící část aplikátoru 
zajišťuje celku zásobu etiket na svitku, dopravu etikety přes tiskovou část na paletku ramene 
a následné uložení odpadu na svitku dalším.  
Vodící část se skládá z labyrintu odvinování špulky, který zajišťuje uložení, posuv 
a napínání pásu etiket. Další nedílnou součástí je odnímací hrana, díky které je etiketa 
odejmuta z papíru a je s ní možno dále manipulovat. Důležitou úlohu v celém mechanismu 
tvoří také přifukovací trubička, díky níž je odejmutá etiketa přitlačována k paletce a přichází 
o možnost odpadnutí. Vodící část je také vybavena senzory, které pomáhají k celkovému 
ovládání aplikátoru. 
Součásti vodící části musí být voleny tak, aby nezpomalovali produkci stroje 
a kapacity svitku vyhovovaly požadavkům zákazníka. Zákazník společnosti ATRIMA 
kapacitu nespecifikuje, je ovšem podstatné vyhnout se nutnosti časté výměny svitku.  
4.2.1 Labyrint odvinování svitku 
Labyrint odvinování svitku je tvořen navíjecími zařízeními a odvíjecími jednotkami. 
Oba členy jsou v konstrukci aplikátoru použity právě dvakrát a umístěny tak, aby došlo 
k co největší úspoře místa. Úspora místa však není na úkor jednoduchosti vedení a z té možné 
plynoucí komplikace. 
 Z důvodu složitosti dílů a s ní spojené finanční úspoře byly díly poptány u společnosti 
Eprin, která je dodává na trh.  
Obrázek 4.1: Tiskárna Sato s86-ex [16]. 
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 Pro řešení navíjecího zařízení bylo zvoleno navíjecí zařízení RWR, které jsou 
vyrobeny ze silné oceli a díky své flexibilitě je instalace do našeho aplikátoru snadná.  
Zařízení obsahuje také vlastní řídicí systém, který si dle posuvu etikety v tiskárně upravuje 
vlastní rychlost a zařízení je tudíž plně autonomní. Tento typ je schopen zpracovávat pás 
etiket o šířce 140 až 230mm. 
 Odvíjecí jednotky jsou součásti, které udávají trasu etikety. Pro snížení mechanických 
ztrát jsou vybaveny ložisky a rotace je podpořena motorem, který je propojen s řídicím 












4.2.2 Odnímací hrana 
Funkcí odnímací hrany je umožnit etiketě odlepení od papírového pásu a dále pokračovat 
samostatně. Je nutno zvolit správný tvar hrany tak, aby nedošlo k porušení pásu (natržení, 
ohrnutí), ale aby byla splněna funkce odlepení. Odnímací hrana je vybavena plastovým 
válečkem opatřeným ložisky, který plní funkci vedení pásu etikety. 
 Provedení odnímací hrany pro aplikátor etiket bakalářské práce bude v konstrukci 
zrealizováno pomocí kovového čtyřhranu 8x8mm na obou koncích opatřeného otvorem 
se závitem M5 pro upevnění k plošině aplikátoru a destičce přišroubované k tiskovému 
modulu. 
4.2.3 Přifukovací trubička 
Přifukovací trubička zajišťuje spolu s posuvem papírového pásu nájezd odlepené etikety na 
celou plochu paletky. Zároveň zajišťuje přítlak proudícím stlačeným vzduchem etikety 
k paletce tak, aby bylo možné na paletce etiketu přisát pomocí vakua. 
 Přifukovací trubička je v konstrukci aplikátoru provedena jako kovová trubička 
o vnějším průměru 8mm a délce 225 mm, která má po celé délce navrtanou jednu řadu velmi 
malých otvorů. Jedna strana trubičky je zaslepena pomocí šroubu a těsnícího kroužku, 
zatímco na druhé straně je vysoustružen závit, pomocí kterého je trubička přichycena 
ke kostře aplikátoru a to přímo na plošinu, na kterou z druhé strany navazuje ventil 
s přívodem vzduchu. Pro zajištění stability zvláště při změně tlaku vzduchu v trubičce 
je vnější průměr se závitem opatřen také maticí, která je utažena ke stěně plošiny. 
Obrázek 4.2: Navíjecí zařízení RWR [24]. 
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 Poloha děr vůči paletce a etiketě, tedy úhel, je nastavitelný pomocí závitu a je nutné ho 















4.3 Rameno aplikátoru 
Rameno aplikátoru je část, která se stará o samotnou aplikaci etikety na produkt, je tedy 
výkonným prvkem zařízení. Dané komponenty ramene jsou poté vybírány tak, 
aby vyhovovaly zvolené metodě Tamp-blow, tedy metodě, kdy se etikety na produkt 
přifukuje z malé vzdálenosti. Rameno se tak do kontaktu s označovaným zbožím nedostane 
v žádném okamžiku provozu. 
Rameno aplikátoru se skládá z paletky, která se stará o přenos etikety. Etiketa je na 
paletku po výjezdu z tiskárny nasáta pomocí podtlaku vytvořeného Venturiho trubicí. 
Je vysunuta pomocí pneumatického válce s lineárním vedením k označovanému produktu. 
Tam se zastaví přívod vakua a pomocí vzduchu ze zásobníku vzduchu (vzduchojemu) 
se etiketa přifoukne na produkt. Rameno se poté zasune zpátky k tiskárně. 
4.3.1 Paletka 
Paletka se skládá ze tří částí – plošky, těsnění a krytu. Tyto tři části jsou spojeny osmnácti 
zápustnými šrouby M3. Ploška také obsahuje otvory pro nasátí etikety. Maximální rozměry 
paletky jsou totožné s rozměry etikety, tudíž 148x210 mm. Paletka i kryt jsou z důvodu 
rozvodu vzduchu duté. Těsnění brání úniku tlaku mezi nimi. Přívod vzduchu a vakua 
je do paletky realizován pomocí nástrčného šroubení s výstupním průměrem 8mm. Zadní část 
krytu obsahuje čtyři otvory o průměru 5,5 mm připravené pro spojení paletky s lineárním 
vedením pomocí šroubů s maticemi. 
Materiál paletky je třeba zvolit tak, aby po něm etiketa klouzala, ale zároveň se paletka 
neznečišťovala a neznehodnocovala tak povrch etikety. Dále je nutno udržet stálou 
průchodnost trysek. Nejčastěji se jako materiál paletky volí plast, můžeme se však také setkat 
s teflonem, či různými druhy tvrzených skel.  
Obrázek 4.3: Detail sestavy přifukovací trubičky a odnímací hrany  
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4.3.2 Pohon  
Jako pohon pro rameno aplikátoru byl zvolen pohon pneumatický a to z důvodu jeho 
spolehlivosti a s přihlédnutím k požadované čistotě provozu. Mimo to bude muset být zajištěn 
přívod stlačeného vzduchu do paletky, takže nehrozí další výdaje na zajištění použitého 
média. 
Rozměrové hodnoty pneumatického válce byly voleny dle základních návrhových 
výpočtů. Dle nich jsme zvolili průměr válce 25 mm a hodnotu zdvihu 250 mm. Přívody 
vzduchu do válce jsou opatřeny škrtícími ventily a je tak možno regulovat rychlost vysouvání 
a zasouvání pístu. Válec je uchycen ke statické části lineárního vedení pomocí závitu M20 
a pístnice k pohybující se části pomocí závitu M8. 
4.3.3 Lineární vedení 
Lineární vedení bylo pro konstrukci aplikátoru přidáno z důvodu větší přesnosti pohybu 
paletky a pojištění proti pootočení. Lineární vedení také dobře poslouží k upevnění paletky. 
Jako výrobce vedení byla zvolena společnost FESTO a to díky kompatibilitě s lineárním 
pneumotorem, který je v konstrukci použit od stejného výrobce. 
 Volba lineárního vedení závisí na průměru pneumatického válce a na požadovaném 
zdvihu. Po výpočtu nutného zdvihu (viz rovnice 3.1) a zvolením průměru lineárního 
pneumotoru byla zvolena vodící jednotka s kluzným vedením FEN-25-250-GF. 
 Pneumatický válec je do lineárního vedení připojen pomocí závitu na válci a pístnici, 
kdy se válec našroubuje do statické části vedení a pístnice do dynamické. Volný konec válce 
není nutno kotvit.  
 Lineární vedení je poté i s celým pneumotorem upevněno ke stěně plošiny pomocí 
plastové opory. Opora je s vedením spojena pomocí čtyř šroubů se zápustnou hlavou M5 
a poté je celé vedení spojeno se stěnou plošiny pomocí čtyř šroubů M5 opatřených podložkou 
a maticí.  
 
Obrázek 4.4: Detail sestavy ramena aplikátoru 
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4.3.4 Šoupátkové rozvaděče a úprava vzduchu 
Šoupátko rozvaděče slouží k rozvodu a uzavírání proudu poháněcího média, tedy vzduchu. 
Šoupátko není v modelu mechanické části zahrnuto, ale je nezbytnou součástí sestavy. 
Aplikátor etiket obsahuje dva rozvaděče, kdy jeden zajišťuje přívod média do lineárního 
pneumotoru a druhý do paletky sloužící k přenosu etiket. Jeden z výstupů druhého rozvaděče 
je osazen venturiho trubicí, která pro paletku zajišťuje zdroj vakua. 
  Aplikátor etiket zadaný zákazníkem společnosti ATRIMA je součástí kompletní 
spediční linky, tudíž není nutné, aby obsahoval vlastní jednotku pro úpravu vzduchu. 
Stroj je připojen k centrální úpravně, kde dochází k filtraci vzduchu. 
 
4.4 Kostra 
Kostra aplikátoru je důležitou součástí mechanické části. Brání aplikátor před mechanickým 
porušením, ale pomáhá také dosáhnout požadované čistoty povrchu. Kostra musí být 
dostatečně masivní, aby nedocházelo k rázům a otřesům. Musí být však také přemístitelná, 
či relativně snadno rozebíratelná. Dalším požadavkem je redukce rozměrů na co nejmenší 
hodnotu. 
Kostra aplikátoru etiket této práce je provedena jako konstrukce tvořená hliníkovými 
profily 30x30mm a vyplněna plošnými prvky z polykarbonátu a plastu potaženým hliníkem. 
Konstrukce je tak snadno rozebíratelná, lehká a dá se v případě nutnosti snadno přestavět bez 
nutnosti vyšších investic. 
4.4.1 Hliníkové profily 
Hliníkové profily a příslušenství pro aplikátor 
etiket bylo voleno dle nabídky společnosti 
Alváris profile systém. Kostru aplikátoru tvoří 
20metrů hliníkových profilů 30x30mm profilové 
řady 8. Profily jsou spojovány automatickými 
spojkami, které jsou zavrtány přímo do masy 
materiálu druhého profilu. Nebezpečné a více 
namáhané spoje jsou zpevněny úhlovou spojkou. 
Další příslušenství je k drážce profilů 
připojováno dvojitou či standartní spojkou řady 
8.  
Dle požadavků zákazníka byla stanovena 
výška nožek tak, aby výška paletky splňovala 
minimální aplikační výšku 500mm. Nožky 
konstrukce jsou vybaveny patkami z důvodu 
lepšího seřízení stability. Ty jsou našroubované 
do námi vysoustruženého závitu M8. Konce 
profilů jsou vybaveny záslepkami- krytkami. 
 
 Obrázek 4.5: Kostra aplikátoru 
z hliníkových profilů 
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4.4.2 Plošné prvky 
Plošné prvky dodávají celkové konstrukci aplikátoru etiket požadovanou bezpečnost a čistotu 
provozu. Celkem se jedná o 2,5 metru čtverečních plastové vrstvené desky potažené hliníkem 
a 1,5 metru čtverečních polykarbonátové desky. Ta je použita v místech, kde je výhodné být 
v očním kontaktu s provozem. 
 Na bocích, horní a spodní straně aplikátoru jsou plošné prvky vloženy do drážek, 
tudíž nejsou odnímatelné a z těchto stran není do prostoru aplikátoru přístup. Ve straně před 
paletkou ramene aplikátoru je v polykarbonátu vyřezán otvor sloužící pro průchod paletky.  
 Zadní strana aplikátoru, která nebude v ideálním případě během provozu využívaná, 
je oddělena pomocí vrstvené desky, která je ovšem uchycena pomocí držáku výplní. 
Ten umožňuje v případě potřeby snadné odejmutí desky bez nutnosti rozebírání konstrukce 
kostry. 
 Přední strana aplikátoru je pro snadný přístup vybavena dvířky. Těch se bude využívat 
například při výměnách svitků etiket. Dvířka jsou složena ze čtyř profilů vyplněných 
polykarbonátovou deskou a jsou zasazena do prostoru aplikátoru. Jsou vybavena panty 
a rukojetí pro snadnou manipulaci. Celkový rozměr dvířek je 680x1022mm.  
 
4.5 Stručný návod na obsluhu aplikátoru etiket 
Navrhnutý aplikátor etiket funguje v kompletní balící a značící lince v podstatě autonomně. 
Jedinými nutnými kroky pro provoz zařízení je pravidelná údržba a doplňování médií (etiket). 
Všechny další úkony si již aplikátor řeší dál pomocí svého ovládacího systému. Ten je za 
pomoci senzorů řízen signálem v podobě jedniček a nul. Do aplikátoru jako celku poté 
přichází signál v podobě nuly či jedničky (netisknout/připraveno k tisknu) a odchází stejně 
(nepotištěno/potištěno). 
 
4.6 Stručná analýza rizik vyplývající z provozu elektrického zařízení 
Špatná, či chybná  údržba stroje může vést ke vzniku rizik a s ní spojené poškození majetku, 
či fyzickou újmu člověka. Úkony údržby a seřizování zařízení musí pravidelně vykonávat 
pouze způsobilý zaměstnanec, čímž výrazně snižujeme možnost vzniku takového rizika. Díky 
elektroizolaci elektrického vedení a kompletnímu zapouzdření veškeré elektroniky včetně 
pohybujících se částí je riziko vzniku nebezpečí malé. V případě špatné údržby by však mohlo 
dojít ke zkratu a následnému vznícení zařízení. To by vedlo k požáru a s ní spojené újmě na 






Obrázek 4.6: Celková sestava aplikátoru etiket – zepředu 










5 ODHAD NÁKLADŮ 
Proces modelace nákladů výrobků je v průmyslu velmi rozšířený a moderní podniky 
s kvalitním manažerským zázemím se bez nich jistě neobejdou. Cílem procesu je alespoň 
přibližně vyčíslit cenu daného produktu, která nezávisí pouze na jednotlivých dílech, ale také 
na práci zaměstnanců a testování. Z dané částky musí vedení společnosti poté usoudit, 
zda je pro společnost zakázka dostatečně zajímavá a výhodná. 
5.1 Vývoj a výroba prototypu 
Před začátkem sériové výroby je potřeba zhotovit prototyp produktu, který je nutno podrobit 
testům a pojistit se, že vše funguje jak má. Tento prototyp je kromě ceny jednotlivých 
komponent navýšen také o ceny konstrukčních prací, které jsou nutné provést před výrobou 
samotných dílů. Při výrobě prototypu dojde také k nárůstu ceny v důsledku projekčních prací 
elektroinstalací a vyhotovení ovládacího programu aplikátoru etiket. Samotné testování 
se poté na konečné ceně také projeví. Odhad nákladů na výrobu prototypu aplikátoru etiket 
dle technického řešení uvedeného ve 4. kapitole je přehledně shrnuto v tabulce 5.1 
 
Tabulka 5.1: Odhad nákladů na vývoj a výrobu prototypu [8], [26], [3] 
Komponenta množství cena/ks cena celkem 
1 tiskárna S86-ex 1 130 000 Kč 130 000 Kč 
2 odvíjecí jednotka 2 13 500 Kč 27 000 Kč 
3 navíječ včetně motorku a převodovky 2 11 500 Kč 23 000 Kč 
4 pneumatický válec 25x250 1 2 500 Kč 2 500 Kč 
5 lineární vedení 1 7 200 Kč 7 200 Kč 
6 příslušenství k pohonu 1 3 000 Kč 3 000 Kč 
7 hliníkový profil 30x30 200 282 Kč 56 400 Kč 
8 příslušenství k profilům 1 1 500 Kč 1 500 Kč 
9 plošné prvky - polykarbonát 4 275 Kč 1 099 Kč 
10 plošné prvky - hliník 5 339 Kč 1 694 Kč 
12 elektronika - materiál 1 81 873 Kč 81 873 Kč 
13 vyráběné díly 1 6 000 Kč 6 000 Kč 
 Služby hodiny cena/hod cena celkem 
1 konstrukční práce 80 600 Kč 48 000 Kč 
2 projekt elektroinstalace 25 800 Kč 20 000 Kč 
3 montáž 32 500 Kč 16 000 Kč 
4 testování 32 500 Kč 16 000 Kč 
5 elektroinstalace 32 500 Kč 16 000 Kč 
6 program 38 800 Kč 30 000 Kč 




5.2 Sériová výroba 
Jakmile je sestavený a otestovaný prototyp je možné zahájit sériovou výrobu. Cena za kus 
v sériové výrobě se odvíjí od počtu poptávaných kusů. Vzhledem k předpokladu, 
že aplikátorů etiket nebude vyrobeno více, než 50 kusů za rok nemůžeme uvažovat snížení 
ceny poptávaných dílů. Z tohoto faktu vyplývá, že ušetření se dostaví pouze v rámci služeb. 
Odhad nákladů na výrobu jednoho kusu aplikátoru etiket dle technického řešení uvedeného 
ve 4. kapitole pro sériovou výrobu do padesáti kusů ročně je přehledně shrnuto v tabulce 5.2 
 
Tabulka 5.2: Odhad nákladů na výrobu aplikátoru etiket během sériové výroby [8], [26], [3] 
Komponenta množství cena/ks cena celkem 
1 tiskárna S86-ex 1 130 000 Kč 130 000 Kč 
2 odvíjecí jednotka 2 13 500 Kč 27 000 Kč 
3 navíječ včetně motorku a převodovky 2 11 500 Kč 23 000 Kč 
4 pneumatický válec 25x250 1 2 500 Kč 2 500 Kč 
5 lineární vedení 1 7 200 Kč 7 200 Kč 
6 příslušenství k pohonu 1 3 000 Kč 3 000 Kč 
7 hliníkový profil 30x30 200 282 Kč 56 400 Kč 
8 příslušenství k profilům 1 1 500 Kč 1 500 Kč 
9 plošné prvky - polykarbonát 4 275 Kč 1 099 Kč 
10 plošné prvky - hliník 5 339 Kč 1 694 Kč 
12 elektronika-materiál 1 81 873 Kč 81 873 Kč 
13 vyráběné díly 1 6 000 Kč 6 000 Kč 
 Služby hodiny cena/hod cena celkem 
1 konstrukční práce 10 600 Kč 6 000 Kč 
2 montáž 32 500 Kč 16 000 Kč 
3 elektroinstalace 32 500 Kč 16 000 Kč 





6 NÁVRH POUŽITÍ NOVÉ KONSTRUKCE V PRAXI 
Postupem času se na trhu s aplikátory usadilo mnoho typů, kdy je patrné, že každý z typů 
je výhodný pro jiný druh použití. Bylo by kupříkladu neproduktivní a nehospodárné využít 
rychlé aplikátory označující jednotlivé kusy zboží na označování celých palet. 
Kapitola 5. pozorného čtenáře seznámí s výhodami námi sestaveného aplikátoru a představí 
mu provozy, pro které je tento aplikátor výhodný. Na konec bude shrnuto, čeho je možno 
pomocí zapojení tohoto aplikátoru do provozu možno dosáhnout. 
6.1 Výhody produktu 
Aplikátor se díky času aplikace 9 sekund bez nájezdu a výjezdu palety řadí mezí středně 
rychlé aplikátory, které se hodí například na označování větších krabic se zbožím, či rychle 
se plnících palet. 
Díky přidání vodící jednotky ve formě lineárního vedení je aplikátor velice přesný 
a spolehlivý. To výrobci umožní garantovat zákazníku vysokou kvalitu označování. 
Nespornou výhodou aplikátoru etiket je také snadná demontáž a výměna či oprava tiskové 
jednotky, která může výrazně zkrátit čas odstávky stroje a tedy snížit zákazníku ušlý zisk. 
Jednoduchostí stroje se podařilo také snížit cenu na minimum a s ní výrazně konkurovat 
produktům konkurence. 
6.2 Odvětví a místa použití 
Díky čistotě provozu a bezhlučnosti je možné aplikátor použít v jakémkoliv z odvětví 
a provozů. Použití omezuje pouze rychlost aplikace, která z důvodu možnosti označení šesti 
kusů za minutu nevyhovuje rychlé sériové výhodě. I přes umístění aplikátoru v kostře není 
aplikátor vhodný k použití ve ztížených podmínkách například prachem, vlkem či teplem. 
Aplikátor je konstruován na označování paletovaného zboží, čemuž jsou také 
přizpůsobeny všechny senzory. V případě označování menších výrobků by bylo nutné 
senzory přestavit. 
6.3 Možnost využití aplikátoru 
V důsledku toho, že funkcí aplikátoru je označování paletovaného zboží předpokládáme, 
že zákazníkem není finální spotřebitel. Z tohoto důvodu je aplikace vhodná především 
k řízení skladu a možnosti sledování následného produktu. Zákazník tak může mít lepší 
přehled o zboží ve skladu uloženém a o trase, kterou daná paleta putuje. Značení také 
znemožňuje snadné odcizení produktu, protože zákazník obdrží přesné a aktuální informace 
o tom, kolik kusů daného produktu bylo vyrobeno a označeno. 
 Zásadní výhodou označování pomocí aplikátoru etiket je soubor mnoha senzorů 
a řídící jednotky, které samy o sobě dokáží reagovat na změnu zakázky a tím bez jakéhokoliv 
zásahu lidského faktoru změnit typ etikety pro označování produktu. Tento fakt výrazně 






Prvním úkolem dle zadání mé bakalářské práce bylo zhodnotit aktuální stav v oblasti 
označování paletizovaného zboží po ovinutí pomocí aplikátorů etiket a provést rešerši 
používaných typů aplikátorů v průmyslovém použití. Tato část mi při vytváření zadání přišla 
jako část doplňující k úkolům dalším. Postupem času jsem ovšem přicházel k osobnímu 
poznání, že i když je oblast označování palet oblastí již hojně probádanou, není prozatím 
nikde volně k dostání kompletní shrnutí již známých skutečností. Splněním tohoto bodu tedy 
dávám ostatním přehledné shrnutí zkušeností z oblasti značení produktů. 
Dalším, hlavním úkolem práce bylo navrhnout nové konstrukční řešení aplikátoru 
etiket, které bude co nejvýhodněji splňovat požadavky zákazníka společnosti ATRIMA spol. 
s r.o.. Při řešení tohoto úkolu jsem se z počátku potýkal s problémy v otázce získávání 
informací. Jak jsem již uvedl, nikdo dříve neshrnul užívané znalosti a jedinými zdroji 
materiálů byly tudíž produktová videa. Velmi mi pomohla osobní návštěva společnosti 
Bottling Printing sídlící v Mikulově, které se zabývá prodejem těchto aplikátorů a umožnila 
mi, si aplikátory prohlédnout. 
Po podrobném studiu dané problematiky jsem rozpoznal, že aplikátory etiket jsou 
v dnešní době již na takové technické úrovni, že v současnosti není důvod je dále technicky či 
technologicky vyvíjet  na bázi výzkumu a vývoje a v praxi se vlastně přistupuje pouze k volbě 
nejlepšího technického řešení na bázi komerčních a snadno dostupných aplikátorů dle 
požadavků zákazníka. 
Dle požadavků zákazníka společnosti ATRIMA spol. s r.o. jsem tedy navrhl technické 
řešení, které danému typu provozu nejlépe vyhovuje. Jedná se o automatický aplikátor etiket 
s pneumatickým ramenem, který etikety tiskne pomocí termotransférové tiskárny Sato s86-ex. 
Funkční prvky aplikátoru jsou poté umístěny v kostře konstrukce z hliníkových profilů. 
Aplikátor je schopen označit až 3 palety za minutu a řadí se tak díky odhadované ceně 
380 000Kč (pro sériovou výrobu) ke špičce v porovnání produktivita/cena. 
Práce je vypracována jako sestava modelových dílů v programu Autodesk Inventor, 
které po vyrobení jednotlivých dílů, doplnění elektroinstalace a naprogramování může 
v provozu reálně fungovat. Přílohou bakalářské práce je také výkres celkové sestavy. 
Do budoucna se naskýtá nespočet příležitostí pro rozšíření práce. Nejvíce 
obohacujícím rozšířením by zřejmě bylo přidání možnosti rotace paletky a s ní spojenou 
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   − č    ý             [s] 
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